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BESCHREIBUNG 

Die vorliegende Erf indung stammt. aus dem Bereich des Langs- 
schnitts , auch Langs schneiden genannt, von biegsamen Mate- 
rialien wie Papier, nichtgewebte* staff., ^^lu- 
pder Glasfaser. Sie betrifft insbesondere exne schnellau 
fende Tangentialschneidevorrichtung . 

Hechanisch gesehen besteht sine schneideeinheit 

schneide und einer Gegenschneide , die be.de knur 

auf ihre jeweilige Haiterung nontlert sind. Das Messer 

besteht aus der Schneide und ibrer Halterung. Dxe Gegen 

schneide und ihre etwaige Halterung verden Gegenmesser 

genannt. Ein Messer und sein Gegehmesser werden 

als schneideeinheit . bezeichnet. Ule Sch " eXdeel "^ n 

einer . Masehine zusanmen bilden eine scbneidevcrrxchtung . 

langentialschnitt bedeutet, daB der Bogen i. Schnxttberexch 

tangential zub Gegenmesser angeordnet ist. 

> f " 

Der Bereich des Langsschneidens ist einer 
Weiterentwicklung unterwprien. Zur Anpassung an ^« 
"ahrende Diversif izierung der Produkte und zur, ™*ung 
einer grdBeren Prazision und heherer schnittgeschwrndxgKer 
ten verbessern die KgnstruKteure ■ die Lelstungen ihrer 
Schneidevorrichtungen stetig. 

• ■ , - v' 

schneidevorrichtungen umfassen entweder Gegenmesser^ nit 
'eigenem Antrieb Oder Schneidringe, die auf erne durchge 
hende Welle inontiert sind. 

Bei Maschinen : der neueren Generationen gibt es ™ ^utig- 
• sten Proble»Tmit der prazisen, .schhellen und proble^losen 



Einstellung auf die gewiinschten LSngen, der Benutzungs- 
sicherheit sowie dem Erreichen sehr geringer Schnittbrei- 
ten. Wenn man den o.g. Problemen auch einzeln abhelfen 
kann, so ist es sehr viel schwieriger, Schneideanlagen zu 
entwickeln, die eine annehmbare Gesamtlosung darstellen. 
Diese Probleme werden nachfolgend kurz erlautert: 

1) Genauigkeit und Einstellungsgeschwindigkeit 

Das Einstellen ist der Vorgang zum Regeln der Schnitt- 
breiten. Bei den meisten noch in Betrieb^ befindlichen 
Maschinen erfblgt das Einstellen manuell. Dieser Vorgang 
ist . relativ zeitauf wendig und es ist nur eine begrenzte 
Prazision erreichbar. Bei der Gute des Einstellens spielt 
die Geschicklichkeit des Bedienungspersonals eine groBe 

Rolle. 

■ 

Wenn die Einstelliingsgeschwindkeit bei einer geringen An- 
zahl von Messern (3 bis 5 Messer) auch keine groBe Rolle 
spielt, wird diese umso wichtiger, wenn in einer Maschine 
eine Anzahl von 40 oder sogar 60 Messereinheiteh erreicht 
wird. In di6seh Fallen muB die Maschine zum Neueinstellen 
der Messer haufig fur mehrere Stundeh abgestellt werden. 

Bei auf eine durchgehende Welle montierten Schneidringen 
kann: die Einstellung der Schneideeinheiten zum Erhalt der 
gewiinschten Schnittbreiten nur manuell erf olgen. 

Hierzu miissen' die Gegenschneiden auf die gewiinschte Breite 
und mit der erf orderlichen Prazision eingestellt werden. 
Fur eine Prazision unter 1 mm ist die Verwendung einer 
Lehre unerlaBlich. 

* * ■ 

AuBer dieser Einstellung der Gegenschneiden muB auch noch 
das Messer gegemiber den Gegenmessern eingestellt werden, 
was einen zusatzlichen Arbeitsschritt bedeutet. Es gibt 
zwar eine ganze Reihe automatischer Einstellungssysteme , 
wenn die Gegenmesser mit einem eigenen Motor angetrieben 



werden, doch konnen mit solchen System keine sehr schmalen 
Schnittbreiten erreicht werden (in der Regel ± 200 iron). 

Das Einstellen erfordert in fast alien Fallen eine ge- 
trennte Justierung der Messer und Gegenmesser, da sie durch 
keine mechariische Verbinduhg miteinander verbunden sind. 

2) Schleifen der Gegenmesser 

Das Schleifen der Gegenschneiden stellt vor besondere Pro- 
bleme, wenn man es mit einer Rillenwalze oder Schneidringen 
zu tun hat. In diesen Fallen ist es kaum moglich, die Ge- 
genmesser zum Schleifen aus der Maschine zu nehmeh, da dies 
viel zu zeitaufwendig ist. In den anderen Fallen konnen die 
Gegenmesser problemlos ausgebaut und gegen andere ausge- 
tauscht werden, die auBerhalb der Maschine ge^chliffen 
wurden. 

Die Gegenmesser werden sbmit in der Maschine geschliffen. 
Diese Losung bringt ihrerseits wieder eine Reihe von Nach- 
teilen mit sich /r wie beispieisweise 

t 

..- die Notwendigkeit besonderen , f ur die Maschine. geeigneten 
Werkzeugs zum Schleifen der Gegenmesser; 
• mehr oder weniger lange Maschinenausf allzeiten; 
. das Vorhandensein f einer Metallf eilspane in der Maschine 

diirch das Schleifen. 

. ■ ... * i 

Die gewohnlichen Arbeiten an den Messern, namlich Einstel- 
len der Schnittbreite (an den Gegenmessern) , Auswechseln 
der abgenutzten Schneiden und diverse Wartungsarbeiten , 
stellen manuelle Arbeiten an sehr scharfen Teilen dar. 
Dabei zieht sich das Bedienungspersonal leider haufig Ver- 
letzungen an den Handen zu. Die Benutzung entsprechehder 
Handschuhe kann dieses Risiko zwar verririgern, aber nicht 
verhindern. AuBerdem braucht ,man bei der Arbeit mit Hand- 
schuhen fur alle diese Einstell- und Justierarbeiten der 
Messer noch langer. * , 



Am besten ist es, diese manuellen Tatigkeiten an den 
schneidenden Teilen auf ein Minimum zu beschranken. 

3) Mindestschnittbreite 

Ein Merkmal, das in den letzten Jahren imraer mehr an Bedeu- 
tuhg gewonnen hat, ist die Mindestschnittbreite- • Dieser 
Mindestschnittabstand stellt den geringsten Abstand dar, 
den die Schneideeinheiten voneinander haben konnen. 

Wenn sehr geringe Breiten (< 30 mm) erf orderlich sind, wer- 
den in der Regel Rillenwalzen eingebaut Die Mindestschnitt- 
breite hangt hauptsachlich von der Breite der Messer ab, 
denn wenn es auch einfach sein mag., sehr nah beieinander 
liegende Rillen zu erreichen, so ist die Herdtellung sehr 
schmaler Messer umso schwieriger. 

Mit Schneidringen erreicht man ebenfalls geringe Schnitt- 

. -• 

breiten, doch bereiten sie die vorsteherid beschriebenen 

' . ■» 

Probleme: 

Beim Tangentialschnitt liegt das Problem dar in, moglichst 
geringe und leicht verstellbare Schnittbreiten und einen 
problemlosen Austausch der abgenutzten Gegenschneiden zu 
erreichen. Wenn jedes Gegenmesser seinen eigenen Antriebs- 
motor hat, begrenzen dessen Abmessungen sehr haufig die 
Mindestschnittbreite auf ± 200 mm, was fur eine ganze Reihe 
von Produkten zu viel ist. Mit Gegenmessern mit eigenem 
Motor kann man somit keine geringen Schnittbreiten errei- 
chen, auch wenn sie. noch. so gute Ergebnisse bei der 
Schnittgualitat liefern. 1 " 

Die Erf indung hi 1ft den genannten Problemen mit einer 
Gesamtlosung ab und liefert eine Tangentialschneidevorrich- 
tung mit mehreren unabhangigen Schnitteinheiten, ' mit der 
gleichzeitig eine hohe Einstellungsgeschwindigkeit und 
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-prazision erreicht sowie sehr geringe Schnittbreiten , 
unter 200 mm, erreicht werden. 

Dieses Ziel wird dank einer Tangentialschneidevorrichturig 
erreicht, wie sie in den Anspriichen definiert ist. 

i 

i 

Die beigefugte Zeichnung zeigt eine Perspektivansicht einer 
Schneidevorrichtung nach der Erfindung mit Schnittdarstel- 
lung. Auf dieser Zeichnung sind die einzelnen Teile wie 
, folgt bezeichriet: 
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10 Gehause 

11 Gegenmesser 

12 gerillte gemeinsame Achse, welche die Gegenmesser 
tragt 

13 Linear eiriheit • ■ v 

14 Schlitten * . 

15 Pneumatikzylinder i 

16 Gegenschneide 

17 Messer 

18 zweibewegurigs-Pneximatikschneid^nhalterung 

19 Schneide 

20 Messerscrilitzten 

21 Linearfuhrungsschiene fur die Messer 

22 Pneumatikkolben fur die Verbindung zwischen Messer und 
Gegenmesser zur Gewahrleistung der gleichzeitigen. 
Bewegung der beiden Teile der Schnitt^inheit 

23 Luf tkammer zur Positionsarretierung 

24 Zahnstange 

25 Randelknopf 

26 MeJBschiene 

* . . 

. ... 

pie Gegenmesser 11 sind auf eine gemeinsame gerillte Achse 
12 montiert, die drehend angetrieben werden kann. Die 
Gegenmesser konnen eritlang der Achse 12 gleiten, und ihre 
Einstellung erfolgt automatisch durch die Lineareinstel- 
lungseinheit 13, die von 4iner Steuereinheit gesteuert 
wird, die einen Getriebe- oder Schrittschaltmotor und eine 



digitale Steuereinheit mit Bediener-Interf ace und Steuer- 
software umfaBt. Entlang der Lineareinheit 13 gleitet der 
Schlitten 14, der einen Pneumatikzylinder 15 tragt, der 
jedes Gegenmesser 11 schnell und genau einstellt. Die Mes- 
ser 17 sind auf die Schlitten 20 montiert, die entlang der 
Fuhrungsschnienen 21 gleiten konnen, die mit Kugellagern 
versehen sind. Jedes Messer umfaBt eine pneumatische Zwei- 
bewegungs-Schneidenhalterung 18 und eine Schneide 19, einen 
Pneumatikkolben 22, um das Messer fest mit dem dazu- 
gehorigen Gegenmesser zu verbinden, damit beide Teile der 
Schnitteinheit gleichzeitig bewegt werden konnen, sowie 
eine Luftkammer 23. zum' gleichzeitigen Arretieren aller 
Schnitteinheiten. Mit einem Randeleinstellknopf 25, der mit 
einer Zahnstange 24 zusammenwirkt, ist ein schnelles, 
genaues und einfaches Verfahren jeder Schnitteinheit per 
Hand moglich. Mit der MeBschiene 26 kann die Position der 
Schnitteinheiten automatisch gemessen werden. 

Die Vorteile der Erfindung hinsichtlich des Schnitts sind 
nachstehend zusammengef aBt . 

* 

Mit der Vorrichtung kann eine Einstellungsprazision von s 
etwa 0,1 mm erreicht werden. Sie kahn in neue Maschirten ■ 
eingebaut Oder bei bereits bestehenden Maschinen von bis zu 
6m Breite nachgeriistet werden. Die Einstellungsgeschwin- 
digkeit, betragt etwa 3 bis 5 Schnitteinheiten pro Minute. 

* 

Insbesondere bei Maschinen, die eine groBe Anzahl Messer 
sowie eine grbfie Prazision erfordern, kann mit Hi If e - der 
Erfindung die zum Andern eines Setups notige Zeit um einen 
Faktor von 5 bis 8 verringert und doch gleichzeitig die 
Prazision erheblich verbessert werden. ■ 

■ 

Da die Gegenschneiden leicht aus der Maschine ausgebaut 
Werden konnen, indem man einfach die gerillte Achse heraus- 
zieht, konnen sie problemlos auBerhalb der Maschine nachge- 
schliffen werden. Durch Verwendung einer gerillten Welle 
kann der problemlose ^Austausch der Gegenschneiden, die bei 



einem Einzelantrieb der Gegenmesser vorhanden sind, mit 
geringen Mindestschnittabstanden kombiniert werden, die 
denen vergleichbar sind, die mit Schneidringen erreicht 
werden 

/ • - 

Der groBe Vorteil hinsichtlich der Sicherheit besteht im 
Entf alien manueller Eingriffe an den Messern fur den Ein- 
stellungsvorgang, da dieser tatsachlich vollkommen automa- 
tisch erfolgt. Mit dem an der Oberseite des Messers ange- 
brachten Pneumatikkolben kpnnen Messer und Gegenmesser beim 
Einstellen fest miteinander verbunden werden. Die Just ie- 
rung zwischen Schneide und Gegenschneide ist aiif diese 
Weise dauerhaft gewahrleistet. Diese Justierung mu6 somit 
yor der Inbetriebsetzung der Messer nicht manuell liberpruft 
werden. 

Ein Mindestschnittabstahd von bis zu ± 50 mm wird erreicht 
durch schmale Puhrungsschienen und die gerillte Achse zum 
Drehantrieb der Gegenmesser sowie durch eine geeignete 
Gestaltuiig, des automatischen Messereinstellsystems , damit 
as keine Storungen bei dieser Mindestschnittbreite gibt • 



ANSPRUCHE 

t m 

Tangentialschnittvorrichtung mit mehreren Schnittein- 
heiten, die sich aus einem Messer und einem Gegenmes- 
ser zusammensetzen, dadurch gekennzeichnet , daB alle 
Gegenmesser (11) so montiert sind, daB sie entlang 
einer gemeinsamen Achse (12) gleiten konnen, und daB 
die Vorrichtung eine Lineareinstelluhgseinheit (13) 
umfaBt, die sich parallel zur vorgenannten gemeinsamen 
Achse erstreckt, wobei die vorgenannte Lineareinstel- 
lungseinheit eine Schiene umfaBt, entlang derer ein 
Schlitten (14) gleitet, der einen Einstellungszyiinder 
(15) umfaBt, der von eirter Steuervorrichtung gesteuert 
wird. 

r 

J 

Vorrichtung riach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Steuervorrichtung eine digitale Steuereinheit 
umfaBt* 

Vorrichtung nach Anspruch ' 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die vorgenannte gemeinsame Achse (12). 
eine gerillte Achse ist* . m 

* * 

Vorrichtung nach einem der vorstehenden Anspruche , da- 

■ 

durch gekennzeichnet, daB die Messer (17) so montiert 
sind, daB sie entlang mindestens einer Ftihrungs schiene 
(21) gleiten konnen, die mit einem Kugellager versehen 
ist. 

Vorrichtung nach einem der vorstehenden Anspriiche, da- 
durch gekennzeichnet, daB jedes Messer eine Halterung 
(18) umfaBt, an der eine Vorrichtung (22) befestigt 
ist, die das Messer fest mit dem Gegenmesser 
verbindet. 



Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Vorrichtung zum f esten Verbinden von Messer 
und Gegenmesser aus einem Pneumatikkolben besteht. 

Vorrichtung nach einem der vorstehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, daB jede Schnitteinheit erne 
Vorrichtung (23) zum Arretieren der Position der 
Schnitteinheit entlang der Fuhrungsschiene umfaBt, 

I * 

Vorrichtung nach einem der vorstehenden Anspriiche , da- 
durch gekennzeichnet, daB sie eine zu der Fuhrungs- 
schiene- der Messer parallele MeBschiene (26) zum auto- 
matischen Messen der Position der Schnitteinheiten 
umfaBt. . 
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